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Vorachlu&fcftrpar und Varl ahron zu aairtor H«»tolluno 

Dia Erfinourtg belrtfft einen VerschiuBkorpef , gaetgnat zum 
Internen verscftJuO rohrlOrmtgar HohlprofOe. tnabesondere 
zum mtraanenellen und imravenosen Verschiufl von Bluigela- 
Ban sowie ein Verfahren zu sainer Merstollgng, Das Zlel der 
Erlindung besieht darm. dia Nachurt* bekennier (eehmschar 
Ldsungen zu besaitigen und einan Vervchtuakorper zu schaf- 
tan. der ohno often* una autwendige Oparanonsteehnik 
aingesetzt warden tenn. DaDei tiegi die Autgabo zugrunda. 
elnen V«rsehluflk6rp*r 2ur incamen Anwendurtg aus einem lur 
Imptantailonszwecke geeigneten Malarial und ain Verfahren 
zur Herstellung dessalben zu schatfen. VerwirMcht wtrd die 
Autgabo hndem aine Drahtwandel unier Anwendung hOharar 
Umformgrade so zu einem Scrvaubonf aderkdrper auagebildet 
wird. daft er unier Anwendung ainas auftaren Zwanges zu 
einer geraden Drahrwendel attjsvscti umformoar ist und nach 
teilwetsam Wagtail doeafllben eina knotenfftrmlga Gastatt 
annimmt. (3203*10) 
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tentanapruch 

VerschluBkSrper fttr rohrfSrmige Hohlprofile, dadureh ge- 
kennzeichnet , dafl eine Drahtwendel (1) unter Anwendung 
hoherer Umformgrade eo zu einem Schraubenf ederkBrper aua- 
gebildet iat, daB er outer Anwendung einea Sufieren Zwangea 
zu einer geraden Drahtwendel (1) elaatisch umforttbar -iat 
and nach teilweiaea Wegfall deaaelben eine khotenfSrmige 
Geatalt beaitzt. 

VerschluBkSrper nach Punkt 1, dadureh ge kennzeichnet , dafl 
der Sehraubenfeder!"irper eine zylindriaehe, kegelfermige 
Oder tonnenfbrmige Gestalt aufweist. 

Verachluflkbrper nach Punkt 1 und 2, dadureh gekennzeichnet, 
dafl der Schraubenf ederkSrper an einea oder an beiden Enden 
Kopfverdickungen (2) aufweiat. 

VerachluBkSrper nach Punkt 1 bia 3, dadureh gekennzeichnet t 
daB die Kopfverdickung (2) vorzugaweiae aue einer Draht- 
wendel besteht. 

. VerachluflkSrper nach Punkt 1 bis 4, dadureh gekennzeichnet, 
dafl die Eaden der Kopfverdickung (2) und der Drahtwendel 
(1) durch geeighete Verfahren formachlUeaig verbunden eind. 

. VerachluflkSrper nach Punkt 1 bis 5, dadureh gekennzeichnet, 
dafl der Schraubenf ederkSrper und die Kopfverdickung aua 
einem gewebevertragliehen, fUr Humanimplantate geeigneteh, 
hochelaatiachen und auahartbaren hochlegierten Eiaenwerk- 
atoff beatehen. 

Verfahren zur Heratellung dee VerachluBkSrpera nach Punkt 
T bis 6, p ; ekennzeichnet durch folgende Verf ahrenaachritte : 

a) Wickeln der Drahtwendel (1) zu einer zylindriachen, 
tonnenfBrmigen oder kegelformigen Bauform 

b) Pprm- und Lagefixierung dee so gewickelten KbrperB 

c) Warmebehandlung, auegefUhrt ala EntepannungaglUhen bei 
300° - 550°C, 2 h unter Schutzgaa 

d) Form- und lagefixLerte Luft- oder Waeaerabkuhlung 

e) Foment apannung 



Titel der Erf In dung 

Versehluflkbrper und Verfahren zu seiner Herstellung 



AflweadungBgebiet der Srfindung 

Die Erfindung betrifft einen VereehluBkarper, geeignet zua 
internen VersehluB rohrfarmiger Hohlprofile, inabesondere zum 
intraarterial en und intravenasen Verschlufl von Blutgefaflen 
aowie ain Verfahren zu seiner Herstellung. 

Chwrakteriatik der bekanntan tachni achen Iosongen 
Die biaher verbreiteate Therapie bei der BekSmpfung stark loka- 
lisierter Karzinome bastand in der eofortigen operativen Ent- 
fernung des befallenen Gewebes. Die Gefahr der Metaataaierung 
weiterer Gewebabereiche war und ist dabei erheblieh und grenzt 
die Brfolgsauaaichten in grofiem MaOe ein. Mit den Portsehritten 
in der Tumorbekampf ung festigte sich deshalb in den letzten 
Jahren in der Welt die Brkenntnia, dafi bei beetimmten Indika- 
tionen dieser Mangel durch eine EmbollBation vermittela eines 
Verschlusses der veraorgenden Blutgefafle zum Zweelce der Heromong 
bzw. Verlangaamung des Tumorw achat urns weitestgehend beaeitigt 
werden kann. Bine operative Entfernung ist nachfolgend zumindeat 
nicht in jedem Pall erforderlich. 

Eine derartige Verfahreneweiee kann beiepielsweiae bei Nieren, 
im Unterleibabereich von Prauon u.dgl. angewendet werden. 
Bekannte techniecue LSeungen zum Verschlufl von Blutgefafien aind 
Schlauch- bzw„ Arterienklemmen, Padenschlingen uaw. Der Nachteil 
aller dieser Verschluflelemente besteht darin, daB ihre Applika- 
tion our extern mSglieh ist. DaraUB result iert die Notwendig- 
keit der aogenannten offenen Operationstechnik mit erheblichem 
Aufwand an Zeit, Personal, techniachen Hilfamltteln and weaent- 
lich hoheren BelaBtungen dea Patienten. Hierbei entsteht die 
bereits genannte Gefahr der MetaBta8ieron6. Solchen Patienten, 
die sich bereits im inoperablen Zustand auf Grund bereite ein- 
getretaner Tumormetaetasierung befinden, kann mit den biaheri- 
gen Mitteln nicht geholfen werden. 



fciel der Brfindung 

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Naohteile bekannter 
technischer LSsungen su beseitigen and einen VerschluBkBrper 
zu schaffen, der ohne offene und aufwendige Operationetechnik 
eingeaetzt werden kann- 

Darlegong des Weseaa der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrtmde einen Verschluflkbrper 
zur internen Anwendung ~«i8 einem fiir Implantationszwecke ge- 
eigneten Material und ein Verfahren zur Herstellung desselben 
zu s chaff en. 

Merkmale der Brfindung 

Erf indungsgemafi wird die Aufgabe dadurcb gelBst, dafl eine 
Drabtwendel unter An* enduing hbherer Umformgrade so zu einem 
Schraubenf ederkBrper ausgebildet iBt, daB er unter Anwendung 
eines aufleren Zwangee zu einer geraden Drahtvendel elaatisch 
umformbar ist und nach teilweioem Wegfall desselben eine kno~ 
tenfbrmige Gestalt annimmt. Dabei kann der Schraubenf ederkBrper 
eine zylindrische, kegelfBrmige ode* tonnenf brmige Gestalt 
aufweisen. Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung besitzt 
der Schraubenf ederkBrper zur ErhBhung des Abdichteffektes an 
einem oder an beiden Bnden eine Kopfverdickung. Diese Kopf T 
verdickung ist alfl eine wait ere Drahtwendel ausgebildet und 
auf den Enden dea Schraubenf ederktSrpers angeordnet. Zweck- 
tta'fligerweise v»ird die Kopfverdickung mit dem Schraubenf eder- 
kBrper durch geeignete und bekannte Verfahren f ormachlUssig 
verbunden. Der Schraubenf ederkBrper und auch die Kopfverdickung 
sind aus einem gewebevertraglichen, fUr Huaanimplantate ge- 
eigneten, hochelastischen und auahartbaren hochlegierten Eisen- 
werkatoff hergestellt. Dabei besteht erf indungagemaB das Ver- 
fahren zur Herstellung dea VerachluBkBrpers aua folgenden Ver- 
f ahr ensschr it t en : 



a) Wickeln der Drahtwendel zu einer zylindrischen, tonnenfbr- 
migen Oder kegelf Braigen Bauform 

b) - Form- and Lagefixierung des bo gewickelten Kbrpers 

c) Warmebebandlaog, auegeflihrt als EntapannungaglUhen bet 
300° - 550°C f 2 h unter Schutzgaa 

d) Form- und lagefixierte Loft- oder Wasserabkiihlung 

e ) Foment sp annung 



Fig. 

Fig* 

Fig* 
Fig. 

Fig. 
Fig, 



A u af Ohr unfi s b ai sp i e 1 

Die Erfindung eoll in einem nachatehenden AusfUhrungsbeiapiel 
nSher erlSutert werden, ohne eich darauf zu beachranken. Ea 

1i einen Schraubenf ederkbrper in gestreckter Form ala 
Drahtwendel 

2t • einen Schraubenf ederkbrper in geatreckter Form als 

Drahtwendel mit einer Kopfverdickung 
3: einen Veraehluflkbrper in zylindrischer Bauform 
4 i einen VerschluBkbrper in zylindrischer Bauform 

mit Kopfverdickung an einer Seite 
5: einen VerschluBkbrper in kegliger Bauform 
6: einen Veraehluflkbrper in kegliger Bauform 
mit Kopfverdickung an einer Seite 
Fig. 7: einen Veraehluflkbrper in tonnenf braiger Bauform 
Fig, 8: einen VerschlufikSrper in tonnenf brmiger Bauform 

mit Kopfverdickung auf beiden Seiten 
Fig. 9; einen Veraehluflkbrper in einer Arterie eingefiihrt 

mit einem Katheter 
Der Veraehluflkbrper gemSfl Fig, 1 beeteht in a einer Ausgangs- 
form, gleich seiche Endform gemafl Pig- 3 bia 8 entatehen eoll, 
aus einer Drahtwendel 1. Dieae Drahtwendel 1 iat aua einem 
genebevertraglichen, fUr Humanimplefltate geeigneten auateniti- 
achen Stahl mit 0,02 % Cj 18,2 * Cr» 10,4 % Ni; 2,5 * Mo her- 
geatellt. Zur Erhbhung der Verschluflwirkung einerseita Bind an 
einem Ende oder an beiden Bnden der Drahtwendel eine Kopfver- 
dickung 2 angeordnet, wobei das Ende der Drahtwendel 1 mit dem 
Ende der Kopfverdickung 2 formachlttasig verbunden ist. Die 



Drahtwendel 1 *ird entsprechend dem jeweiligen Anwendungsf all 
in eine zylindrische, Pig. 3 uad 4, keglige, Pig. 5 und 6 oder 
tonnenfiirmige Endform 7 und 8 verformt, Durch die Drahtwendel 1 
mit den Abmessungen 0,18 x 0,9 x 70 mm wird ein Draht, bei- 
spieleweise 0 f 2 mm 0 X 12 Cr Hi 17.7 G gezogen und urn einen 
zylindrischen KSrper 4 mm 0 gewickelt* Dabei dient der Draht 
0,2 mm 0 als Bindedraht, der die Drahtwendel i um den zylindri- 
schen KSrper fixiert* Darch eine lageorientierte VergUtunga- 
wSrmebehandlung bei 4 c O°C/2 h unter Schutzgaa and anechlieflen- 
der WaaserabkUhlung wird ein VerBchluflkbrper nach LBsen des 
Bindedrahtes nach Pig, 1 oder 2 mit einem AuBendurchmesaer von 
9 mm hergestellt. Die medizintechnische Nutzanwendung erfolgt 
mit einem tiblichen Plastkatheter 1,8 x, 2,5. Pig* 9 zeigt einen 
eingefiihrteft VerechluBk3rper 3 in ein BlutgefSfl 4. Nach Aus- 
stoflen des VerachluflkSrpers 3 aue dem Katheter 5 befinden aich 
die einzelnen Windungen unter einem Zwang durch das Blutgefafl 
4. Die eineelnen Windungen achieben aich ineinander und hemmen 
s omit in hohem MaBe den Blutdurchf lufl. 



Aafstellang tioer die verwendeten Bezugszeichan 



1 = Drahtwendel 

2 s Kopfrerdickung 

3 = VerschluflkSrper 

4 - Blutgefafl 
5. = Xatheter 
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Occlusion body and method for it. production. 

* Th * ±av * ntloa to an oocluaion body 

aui tabic for intorn.1 occlusion of tubular hollow 
profiles, in particular for intra -arterial and intra- 
venous oooluaion of blood ve.s.is. «d to a aathod f er 
it. production. The .i» C f tha invention ooaai.t. in 
•liainatlng tha disadvantage, of tha known taohnioal 
solution, and in providing an oceluaion body whioh can ba 
uaad without recourse to an opan and oosplieeted oparat- 
iva technique. Th. invantion i. baaad on tha objeot of 
providing an occlusion body for internal application, 
which la aade fro* a aatarial suitable for implantation 
purposes, ttd of provldlBg » Mthod £or Lta produotloa 

Tha object la aohiavad by a wira coil which, upon appli- 
cation of relatively high dag*««. of deformation, 1. m»d« 
to form « halioal apring body such that, upon application 
of an external force, thla can be dotoraed aiaatioally to 
form a atralght wira coil and, after thia force ia 
pertiaily discontinued, assunes a knot-ahaped 
configuration. 



' frhs invention 

Oodusion body Bad method for it a production. 



area of ■ftBlJ gM tj op „f Invito 

The Invention relates to an occlusion body 

suitable for internal occlusion of tubular hollow 
profiles, ia particular for intra -arterial and intre- 
vonous occlusion of blood vessels, and to a method for 
ita production. 

Characte rlatios of th. ime^ fceanmi«-«i ' o iuti^ 

The form of treatment moat videly used to date 
for controlling strongly localised carcinoma* consisted 
in the IsBBadiate surgical removal of the affected 
tissue. There was, and still is, in this case a distinct 
risk of metastasis to other areaa of the tissue, and this 
risk to a large extent limits the prospects of eueeess. 
With the advances which have been made in opotherapy, 
there has in the last few years been increased and 
universel awaxaneee of the fact that, for oar tain 
indications, thia shortcoming can to a vary large extant 
be eliminated by enbollsatloa, by means of an oaolusion 
of the blood supply vessels, for the purpose of stopping 
or slowing down the tumour growth. Surgical removal is 
not then necessary, at least not in every ease. 

Such, a procedure oaa be employed, for example, in 
the kidneys, in the lower abdominal area in females, and 
so on. Known technical solutions for occlusion of blood 
vessels are tube clamps and arterial clamps, filament 
loops, eta. The disadvantage of all these ooelusion 
elements lies in ths faet that their application is 
possible only externally. This results in the need for 
the so-called open operative technique, with considerable 
expenditure in terms of time, personnel, technical back- 
up, and considerably greater strains on the patient. This 
leads to the abovemantioned risk of metastasis. Patients 
who are already in an inoperable state, due to tumour 
metastasis having already eet In, cannot be helped using 
the earlier solutions. 



A la at the iBYtntlg a 

The aim of the invention consists la eliminating 
the disadvantages of the known technical solutions ud in 
providing an occlusion body which oan be used without 
recourse to an open and compliant ad operative* teehnigue. 

Explanation of the nature of fcha in vention , 

The invention is based on the object of providing 
an occlusion body for internal application, which ie made 
from a material suitable for implantation purposes, and 
of providing a method for its production, 

ywtwrti gft the invention 

Aooording to the invention, the object is 
aehieved by a wire soil which, upon application of 
relatively high degrees of deformation, is made to form 
a helical spring body suoh that, upon application of an 
external force, this can be deformed elastioally to form 
a straight wire ooil and, after this foroe is partially 
discontinued, assumes a knot -shaped configuration. The 
heliaal spring body can in this aase have a cylindrical, 
conical or barrel -shaped configuration. According to 
another feature of the invention, the helical spring body 
has * thickened head at one or both ends in order to 
increase the sealing effect. This thickened head is 
designed as a further wire coll and is arranged on the 
ends of the heliaal spring body. The thickened head is 
expediently positively connected to the helical spring 
body by suitable and known methods. The helioal spring 
body and the thickened head are both made of a highly 
flexible and hardenable, high-alloy ferrous substance 
which is tolerated by tissue and is suitable for implant a 
in humane. According to the Invention* the method for 
producing die occlusion body consists of the following 
steps i 

a) winding the wire coil into a cylindrical, 
barrel -shaped or conical configuration, 

b) fixing in shape and in position cha body which 
hao thus bean wound. 
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o) carrying out heat treatment in the font of 
stress -relief annealing at 300° - 550 * C for 2 hours 
under protective gee, 

d) cooling with eir or water, with the ehape and 
5 position fixed, 

e) relieving the etreeeed ehape. 

Illustrative tatoftrilimmr 

t!he invention will be explained in acre detail in 
an illustrative embodiment below, but without being 
10 restricted thereto* 

Fig. l shows a helioal spring body in etr etched 
form as a wire coll. 

Fig. 2 shows a helioal spring body in stretched 
form ae a wire aoil with a thlokened heed, 
15 Fig. 3 ehowe an occlusion body in a cylindrical 

configuration. 

Fig. 4 shows an occlusion body in a cylindrical 
configuration, with a thickened head at one end, 

Fig. 5 shows en occlusion body in a conical 
20 configuration, 

Fig. 6 shows an occlusion body in a conical 
configuration, with a thickened heed at one end, 

Fig. 7 ehows en occlusion body in a barrel r shaped 
configuration, 

25 Fig * 8 shows en occlusion body in a barrel-shaped 

configuration, with a thickened head at both ends. 

Fig. 9 ehows an occlusion body in an artery* 
introduced via a catheter. 

The occlusion body ecoording to Fig. 1 consists, 

30 in its initial form, of a wire coil 1, whatever end form 
according to Figs. 3 to B is to be produced. This wire 
coil 1 is produced using an austenitic steel, having 
0.02% C, 18.2% Cr, 10.4% Hi, 2*5% Ho, which is tolerated 
by tissue and is suitable for implants in humans. In 

35 order to increaee the ocolueion effect, a thickened head 
2 is arranged at one end or at both ends of the wire 
coll, the end of the wire ooll 1 being positively con- 
nected to the end of the thlokened head 2. Depending on 



the respective application, tha wire ooll l la deformed 
to give « cylindrical (Pig«. 3 mn& 4) , oonioal (Pigs. 5 
and 6) or barrel-shaped (Figs. 7 and S) end form, a wire, 
rox: wKiapl. 0.2 am 0 « 12 Cr Hi 17.7 o, la drawn through 
the wire coil 1 of dimensions 0,18 x 0.S x 70 am, and 
wound around a cylindrical body of 4 am 0. Tha wire of 
0.2 an m In thla eaa« aanraa aa a blading wire which 
fixes tha wire coil 1 about tha cylindrical body. By 
JBoana of a position-oriented hardening and tampering baat 
treatment at 450 *C for 2 hours undar protective gaa. and 
aubaaquant cooling with water, an occluaion body with an 
external di ana tor of 9 am la produoad aftar ralaaaa of 
tha binding wire, according to Fig. i or 2. Tha practical 
application in madiolaa involvo* using a conventional 
plastic catheter of 1.8 « 2.8. Pig. 9 shews an occluaion 
body 3 which has been introduced ineo a blood vassal 4. 
Aftar tha occlusion body 3 haa baan expelled from tha 
catheter 5, the individual windings are under a 
aone training force exerted by tha blood vessel 4. The 
individual windings teleecop* into one another aad thus 
to a. large extent inhibit the blood flow. 
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1,1 ft ft* T«lfl« Hit* 

i m wire eoll 

a - Ibiekentd he»d 

3 . oealusioa body 

4 « Bleed ve«««X 

5 ■ Catheter 



